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Verfahren zur Herstellung eines Wischarms, insbesondere fur 
Scbeibenreinigungsanlagen in Fahrzeugen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Wischarms, 
5 insbesondere fur Scbeibenreinigungsanlagen in Fahrzeugen. 

Ein Wischarm besteht aus einem Wischarmbefestigungsteil, einem 
Wischanngelenkteil, das mit dem Wischarmbefestigungsteil gelenkig verbunden 
ist, und einem am Wischarmbefestigungsteil und am Wischanngelenkteil 
angreifenden und das Wischanngelenkteil in Richtung auf die zu reinigende 

1 0 Scheibe beaufschlagenden Federelement, insbesondere einer Zugfeder. Das 
Wischarmbefestigungsteil wird an seinem von dem Wischanngelenkteil 
abgewandten Ende auf die Wischerwelle aufgesetzt und auf dieser befestigt. Am 
Wischanngelenkteil wird ein Wischblatt angebracht, welches durch die Wirkung 
des Federelements mit dem erforderlichen Anpressdruck gegen die zu wischende 

1 5 Oberflache gedriickt wird. 

Bei dem Wischarmbefestigungsteil handelt es sich ublicherweise urn ein 
Metall-Dnickgussteil, insbesondere Zink- oder Alumiirium-Druckgussteil. Das 
Wischaimgelenkteil wird hingegen aus Stahlblech gefertigt und weist einen U- 
kanalformigen Querschnitt mit zumindest im Wischarm-Gelenkbereich parallelen 
20 Seitenschenkeln auf. Im Wischarm-Gelenkbereich uberlappen 

Oberflachenbereiche von Wischanngelenkteil irnd Wischarmbefestigungsteil, 
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wobei das Wischarmbefestigungsteil zwischen den Seitenschenkeln des 
Wischarmgelenkteils aufgenommen ist. Ein Wischarm dieser generellen Bauart ist 
beispielsweise aus DE 44 21 876 Al oder aus DE 100 10 174 Al bekannt, wobei 
in diesen beiden Fallen an dem Wischarmgelenkteil eine Wischstange befestigt ist, 
5 an welcher das Wischblatt anlenkbar ist. 

Bei der Herstellung des Wischanns erfolgt die Montage seiner 
Einzelkomponenten, bevor der gesamte Wischarm lackiert wird. Grundsatzlich 
kommen zur Lackierung eines Wischanns verschiedene Lackierverfahren in 
Betracht, beispielsweise eine Tauchlackierung oder eine Nassspritz- oder 
1 0 Pulverlackierung. 

Wegen des vorgegebenen Fertigungsverfahrens, das eine Montage des 
Wischarms vor der Lackierung vorsieht, hat das Lackieren des Wischannes in 
Nassspritz- oder Pulvertechnologie gegeniiber dem Tauchlackieren, bei welchem 
alle Oberflachen des Wischarmes korrosionsschutzend beschichtet werden, den 

15 Nachteil, dass bestiimnte Oberflachenbereiche infolge von Abschattungseffekten 
nicht von den Lackpartikeln erreicht werden und somit keinen ausreichenden 
Korrosionsschutz erhalten. Derartige Oberflachenbereiche, sind speziell die 
Innenseiten des Wischarmgelenkteils im Bereich des Wischarmgelenks. Hier 
liegen die Innenflachen des Wischarmgelenkteils eng an der AuBenoberflache des 

20 Wischarmbefestigungsteils an und bilden dort einen engen Spalt. Wenn in diesem 
Spalt eine durehgehende Beschichtung, insbesondere des aus Stahlblech 
bestehenden Wischarmgelenkteils, nicht gewahrleistet ist, kann Korrosion 
auftreten, die zu einer Funktionsstorung fuhrt. Durch die Korrosion wird namlich 
die Reibung im Gelenkbereich erhoht, wodurch es zu einer Verringerung der 

25 Anpresskraft des Wischblattes auf der Scheibenoberflache kommen kann. Durch 
eine solche Verringerung der Anpresskraft ist die Funktion des Wischanns 
gefahrdet, insbesondere dann, wenn der Wischarm mit einem sogenannten 
Flauchbau-Wischblatt bzw. Flachbalken- Wischblatt neuerer Bauart, wie 
beispielsweise aus DE 196 27 1 15 Al bekannt, bestuckt ist. 
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Aus diesem Grand geht man in der Fachwelt davon aus, dass zur Lackierung 
des fertig montierten Wischanns aus Griinden eines vollstandigen 
Korosionsschutzes eine Tauchtechnik zur Anwendung kommen sollte. Die 
Tauchlackierung hat gegenuber anderen Lackierverfahren wie 
5 Nassspritzlackierung oder Pulverbeschichtung den Vorteil, dass auch abgedeckte 
bzw. abgeschattete Flachen von den Lackpartikeln sicher erreicht werden und 
somit eine durchgehende Beschichtung gewahrleistet ist 

Andererseits mochte man an Wischann-Fertigungsstandorten, welche bereits 
mit Nassspritz- bzw. Pulvertechnologie arbeiten, diese Technologie weiterhin 
1 0 beibehalten, da ansonsten fur eine Umstellung auf Tauchlackierung hohe 

Investitionen notwendig waren oder eventuell die vorhandenen Platzverhaltnisse 
fur eine solche Umstellung nicht ausreichend sind. 

Als Alternative zur Tauchlackierung kame noch die separate Vorlackierung 
des Wischarmgelenkteils vor dem Zusammenbau des Wischarms in Betracht. 
15 Diese ist jedoch aufwendig; sie ftihrt annahernd zu einer Verdoppelung der 
Lackierkosten. Uberdies entstehen hohere Lackabfallmengen und ein hoherer 
Energiebedarf, so dass auch Bedenken hinsichtlich der Umweltvertraglichkeit 
bestehen. 

GemaB der Erfindung wird das Wischanngelenkteil in einem ersten Schritt aus 
20 einem einseitig vorbeschichteten Blechmaterial gestanzt, Im nachsten Schritt wird 
das Stanzteil so gebogen, dass die beschichtete Flache innenseitig gelegen ist. Die 
Schritte des Stanzens und des Biegens kSnnen eventuell auch zu einem Stanz- 
Biege-Schritt zusammengefasst sein. Dann wird das Wischarmbefestigungsteil mit 
dem Wischanngelenkteil mittels eines Gelenkbolzens zusammengebaut. 
25 AnschlieBend erfolgt dann die Lackierung des Wischarms durch eine Nassspritz- 
oder Pulvertechnik, wobei in Kauf genommen werden kann, dass abgedeckte 
Flachenbereiche von der Lackschicht nicht oder nur unvollstandig erreicht 
werden. Die an dem Wischarmbefestigungsteil anliegenden oder in engem 
Abstand von diesem gelegenen Innenflachen des Wischarmgelenkteils sind mit 
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der Vorbeschichtung des Blechmaterials versehen, so dass sie gegen Korrosion 
geschutzt sind. Durch den Wegfall der Investitionskosten fur eine 
Tauchlackieranlage entsteht ein spiirbarer Vorteil. 

Einseitig vorbeschichtetes Blechmaterial ist als "Coil-Coating"-Material 
5 bekannt. Dieses auf Rollen gelieferte, einseitig beschichtete Bandmaterial wird 
derzeit beispielsweise bei der Herstellung von Waschmaschinen verwendet, 
jedoch in einer Materialstarke von bis zu 0,5 mm, die ftir einen Wischarm 
unzureichend ist. Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird ein Coil-Coating- 
Material in einer Starke von 1 ,2 bis 2 mm verwendet. 

1 0 Bei der bevorzugten Ausfiihrungsform des Verfahrens wird das 

Wischarmgelenkteil U-kanalformig gebogen. In dieser Form ist es besonders fur 
die Herstellung eines modemen Wischarms zur Verwendung mit einem 
Flachwischblatt bzw. Flachbalken-Wischblatt geeignet. 

Die Erfindung umfasst weiterhin einen Wischarm mit einem 
1 5 Wischarmbefestigungsteil und einem mit diesem durch einen Gelenkbolzen 
verbundenen Wischarmgelenkteil, das einen U-kanalformigen Querschnitt 
aufweist, wobei der Wischarm insbesondere zur Bestuckung mit einem 
sogenannten Flachwischblatt bzw. Flachbalken-Wischblatt neuerer Bauart 
vorgesehen ist. Dieses Wischblatt ist dadurch gekennzeichnet, dass das 
20 Wischarmgelenkteil aus einem einseitig vorbeschichteten Blechmaterial besteht 
und die beschichtete Flache innenseitig angeordnet ist. 

Ein solcher Wischann hat den Vorteil, dass er vor seinem Lackieren 
zusammengebaut werden kann und das Lackieren mit einer Nassspritz- oder 
Pulvertechnologie erfolgen kann, urn einen ausreichenden Korrosionsschutz zu 
25 gewahren. 

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der folgenden 
Beschreibung und aus den beigefugten Zeichnungen. In den Zeichnungen zeigen: 
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- Figur 1 eine schematische Perspektivansicht eines Wischarms mit an den 
Wischarm angeschlossenem Flachbalkenwischblatt; 

- Figur 2 einen Schnitt lSngs Linie II-II in Figur 1 ; und 

- Figur 3 ein Flussdiagramm, das die Herstellung des Wischarms 
5 veranschaulicht. 

Der in Figur 1 beispielshalber gezeigte Wischarm fur die 
Scheibenreinigungsanlage eines Kraftfahrzeugs ist eine moderne. Er besteht im 
wesentlichen aus einem Wischarmbefestigungsteil 10, das an seinem einen axialen 
Ende auf einer Wischerwelle befestigt wird, von der hier lediglich die 
10 geometrische Achse 12 dargestellt ist, und einem Wischarmgelenkteil 14, das am 
anderen Ende des Wischarmbefestigungsteils 10 gelenkig angeschlossen ist An 
dem vom Wischarmbefestigungsteil 10 abgewandten Ende des 
Wischarmgelenkteils 14 ist ein Wischblatt 16 vom Typ eines sogenannten 
Flachbalken-Wischblatts gelenkig angeschlossen. 

15 Das Wischarmgelenkteil 14 hat im Querschnitt die Form eines U-Kanals mit 
zwei zumindest im Wischarm-Gelenkbereichparallelen Schenkeln 14a, 14b und 
einem diese verbindenden Steg 14c. Die Gelenkverbindung zwischen dem 
Wischarmbefestigungsteil 10 und dem Wischarmgelenkteil 14 ist in Figur 2 
vergroBert im Schnitt dargestellt 

20 Wie aus Figur 2 ersichtlich, haben die Schenkel 14a, 14b fluchtende 

Bohrungen, durch die ein Nietbolzen 18 eingesetzt ist. Der Nietbolzen 18 hat auf 
der Seite des Schenkels 14a einen Nietkopf 1 8a und am gegenuberliegenden Ende 
eine Stauchung 18b. Der Nietbolzen 18 durchragt eine Lagerhulse 20, die in eine 
durchgehende Bohrung des Wischarmbefestigungsteils 10 eingepresst ist. Man 

25 sieht in der Darstellung, dass die Schenkel 14a, 14b auf ihrer innenliegenden Seite 
durch den Korper des Wischarmbefestigungsteils 10 abgedeckt werden, wobei die 
Verhaltnisse noch dadurch erschwert werden, dass der Schenkel 14b ein 
abgewinkeltes Ende aufweist, das als Anschlag zur Begrenzung der 
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hochgeklappten Stellung des Wischanns dient. Da das Wischanngelenkteil 14 aus 
Stahlblech gefertigt wird, muss es zum Korrosionsschutz lackiert werden. Kritisch 
sind die innenliegenden Flachen der Schenkel 14a, 14b, da sie an den 
Seitenflachen des Wischarmbefestigungsteils 10 anliegen, das aus einem 
5 Metalldruckgussteil besteht, beispielsweise Zinkdruckguss oder 

AJuminiumdrackguss. Durch Korrosion an den Innenflachen der Schenkel 14a, 
14b kann sich die Reibung zwischen Gelenkteil und Befestigungsteil erhohen, 
wodurch die Leichtgangigkeit der Gelenkverbindung beeintrachtigt wird. Dadurch 
aber kann der durch eine in der Zeichnung nicht sichtbare Zugfeder, die zwischen 
1 0 Gelenkteil und Befestigungsteil eingehangt ist, erzeugte Anpressdruck fur das 
Wischblatt 16 auf der zu reinigenden Scheibe vermindert sein. Die Folge kann 
eine verschlechterte oder gar ausgefallene Wischfunktion sein. 

Da die Lackierung des Wischanns im montierten Zustand von 
Wischarmbefestigungsteil 10 und Wischanngelenkteil 14 vorgesehen ist, kame 
1 5 nach dem heutigen Stand der Technik zur Erzielung eines umfassenden 

Korrosionsschutzes nur eine Tauchlackierung in Betracht, durch die ein sicherer 
Lackauftrag auch an den verdeckten Flachen gewahrleistet wird, so dass eine 
Korrosion der innenliegenden Flachen des Gelenkteils sicher verhindert werden 
wiirde. 

20 Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird das Wischanngelenkteil 14 aus 
einem einseitig vorbeschichteten Blechmaterial hergestellt Demnach besteht der 
erste Schritt 30 in Figur 3 in der Bereitstellung eines einseitig vorbeschichteten 
Blechmaterials, das auch als "Coil-Coating-Material" bekannt ist Bei diesem 
Material ist das Stahlblech einseitig mit einer Beschichtimg aus einem Lacksystem 

25 versehen, bei dem es sich urn dasselbe Lacksystem handeln kann, das auch zur 
Lackierung von Wischarmen verwendet wird. Abweichend von tiblichem Coil- 
Coating-Material hat jedoch das bei dem erfindungsgemaBen Verfahren 
eingesetzte Material eine Dicke von etwa 1,2 bis etwa 2 mm, gegeniiber ttblichen 
Materialdicken von beispielsweise 0,4 mm. 
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Im zweiten Schritt 32 wird ein Gelenkteilrohling aus dem Coil-Coating- 
Material ausgestanzt; im dritten Schritt 34 wird das Stanzteil gebogen und in die 
aus den Figuren 1 bzw. ersichtliche Form gebracht. Dabei bildet die beschichtete 
Seite des Coil-Coating-Materials die Innenflache des Wischarmgelenkteils 14. Der 
5 zweite und der dritte Schritt konnen auch zu einem Stanz-Biege-Schritt 
zusammengefasst sein. AnschlieBend erfolgt im Schritt 36 die Montage des 
Wischarms. Im abschlieBenden Schritt 38 wird der gesamte Wischarm lackiert, 
wobei nun ein herkommliches Nassspritzverfahren oder eine Pulverbeschichtung 
Anwendung finden konnen. Dabei ist zwar nicht gewahrleistet, dass die 
10 abgedeckten Innenflachen des Wischarmgelenkteils 14 einen durch das 

Nassspritzverfahrens oder die Pulverbeschichtung erzeugten Lackauflrag erhalten, 
dies ist jedoch unbedenklich, da diese Flachen bereits mit der Beschichtung des 
Coil-Coating-Materials versehen sind. 



8 



Patentanspruche 

1 . Verfahren zur Herstellung eines Wischanns, insbesondere fur 
Scheibenreinigungsanlagen in Fahrzeugen, mit einem Wischarmbefestigungsteil 
(10) und einem einen U-kanalartigen Querschnitt aufweisenden 
Wischanngelenkteil (14), dadurch gekennzeichnet, dass das Wischanngelenkteil 
(14) aus einem einseitig vorbeschichteten Blechmaterial gestanzt und so gebogen 
wird, dass die beschichtete Flache innenseitig gelegen ist, dass das 
Wischarmbefestigungsteil (10) mit dem Wischanngelenkteil (14) mittels eines 
Gelenkbolzens (18) zusammengebaut wird und dass anschlieBend der Wischaim 
durch eine Spritz- oder Pulvertechnik mit einer Lackschicht versehen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Wischanngelenkteil (14) aus einem vorbeschichteten Blechmaterial einer Dicke 
von etwa 1,2 bis etwa 2 mm hergestellt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Wischanngelenkteil (14) im Querschnitt U-kanalfbrmig gebogen wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass als einseitig vorbeschichtetes Blechmaterial ein Coil-Coating-Material 
verwendet wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Wischarmbefestigungsteil (10) als Metalldruckgussteil ausgebildet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Wischarmbefestigungsteil (10) mit einer Lagerbuchse (20) fur den Durchgang des 
Lagerbolzens (18) ausgebildet wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Lagerbolzen (18) die parallelen Schenkel (14a, 14b) des 
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Wischarmgelenkteils (14) durchragt und als Niet mit einem Nietkopf (18a) am 
einen Ende und einer Stauchung (18b) am anderen axialen Ende ausgebildet wird. 

8. Wischarm mit einem Wischaimbefestigungsteil (10) und einem mit 
diesem durch einen Gelenkbolzen (18) verbundenen Wischarmgelenkteil (14) , 

5 das einen U-kanalfSrmigen Querschnitt aufweist, wobei der Wischarm 

insbesondere zur Bestuckung mit einem sogenannten Flachwischblatt bzw. 
Flachbalken-Wischblatt (16) neuerer Bauart vorgesehen ist, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Wischanngelenkteil (14) aus einem einseitig 
vorbeschichteten Blechmaterial besteht und die beschichtete Flache innenseitig 
10 angeordnet ist. 

9. Wischarm nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Wischanngelenkteil (14) aus einem vorbeschichteten Blechmaterial einer Dicke 
von etwa 1,2 bis etwa 2 mm besteht 

10. Wischarm nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das 
15 Wischarmgelenkteil (14) bzw. der Wischarm nach dem Zusammenbau des 

Wischarmes lackiert ist, insbesondere unter Anwendung einer Nassspritz- bzw. 
Pulvertechnologie. 
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Zusammenfassung 

Verfahren zur Herstellung eines Wischarms, insbesondere fiir 
Scheibenreinigungsanlagen in Fahrzeugen 



Zur Herstellung eines Wischarms fiir Scheibenreinigungsanlagen in 
5 Fahrzeugen wird ein Wischarmgelenkteil (14) aus einem einseitig 

vorbeschichteten Blechmaterial ausgestanzt und in eine Form mit U-formigem 
Querschnitt gebogen. Dabei bildet die beschichtete Flache die Innenseite des 
Wischarmgelenkteils. AnschlieBend wird das Wischarmgelenkteil (14) mit einem 
Wischarmbefestigungsteil (10) mittels eines Gelenkbolzens (18) 
10 zusammengebaut AnschlieBend wird der Wischarm durch eine Spritz- oder 
Pulvertechnik mit einer Lackschicht versehen. 



Fig. 3 
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